Illlllllllllllllllllll 

@ Num6ro de publication : 0 461 979 B1 

© FASCICULE DE BREVET EUROPEEN 

@ Date de publication du fascicule du brevet: (51) Int. CI. 5 : F17C 1/16, B29C 65/34 

06.04.94 Bulletin 94/14 w 

@ Num6ro de d6p6t : 91401520.1 

(22) Date de d6p6t : 10.06.91 




Europaisches Patentamt 
Eur pean Pat nt Office 
Office eur p6en des brevets 



@ R6servoir pour le stockage d'un fluide sous pression et son proc6d6 de fabrication. 



(So) Prionte : 12.06.90 FR 9007268 



@ Date de publication de la demande : 
18.12.91 Bulletin 91/51 



(45) Mention de la d6livrance du brevet : 
06.04.94 Bulletin 94/14 



(G) Etats contractants d6sign6s : 

AT BE CH DE DK ES GB GR IT LI LU NL SE 



(§) Documents cites : 
FR-A- 1 372 120 
FR-A- 2 002 497 
FR-A- 2 164 548 
US-A- 2 799 435 
US-A- 3 098 578 
US-A- 3 124 001 



CQ 



CD 



UJ 



(73) Titulaire : AEROSPATIALE SOCIETE 
NATION ALE INDUSTRIELLE Soci6t6 
Anonyme dite: 

37, Boulevard de Montmorency 
F-75016 Paris (FR) 



(72) Inventeur : Phan, Albert 

38 Villepreux-Village, Saint-Aubin-de-M6doc 

F-33160 Saint-Mddard-en-Jalles (FR) 

Inventeur : Tisne, Jean-Louis 

4 AII6e Saint-Julien 

F-33127 Martignas (FR) 

Inventeur : Guihou, Serge 

Residence L6on Blum, Avenue L6on Blum 

F-33200 Bordeaux (FR) 



(74) Mandataire : Bonnetat, Christian 
CABINET BONNETAT 23, Rue de 
St.P6tersbourg 
F-75008 Paris (FR) 



II est rappete que : Dans un d6lai de neuf mois a compter de la date de publication de la mention de la 
d6livrance du brevet europ6en toute personne peut faire opposition au brevet europ6en d6livr6, auprfcs 
de I'Office europSen des brevets. Uopposition doit Stre form6e par 6crit et motiv6e. Elle n'est r6put6e 
fomtee qu'aprfcs paiement de la taxe d'opposition (Art. 99(1) Convention sur le brevet europ6en). 



.lonvft 1ft niA ^»int-npnk 7^001 PARIS 



1 



EP 0 461 979 B1 



2 



D scripti n 

La pr6sente invention concerne un reservoir pour 
le stockage d' un fluide sous pression, ainsi que son 
proc£d6 de fabrication. 

On connaTt d6j&, par exemple par le brevet am6- 
ricain US-A-3 508 677 ou par le brevet frangais FR- 
A-2 630 810, un reservoir pour le stockage de fluide 
sous pression, comprenant, d'une part, une envelop- 
pe interieure de forme de revolution autour d'un axe 
longitudinal pr6sentant une partie cylindrique et deux 
parties d'extremite, au moins une desdites parties 
d'extremite etant bomb6e vers I'exterieur et compor- 
tant un goulot, et, d'autre part, un frettage de fibres 
(verre, carbone, kevlar (marque d6pos6e), bore, 
etc..) enrobees d'un liant durcissable entourant 
complement ladite enveloppe, tout en laissant de- 
gage (edit goulot. 

Dans un tel reservoir connu, ladite enveloppe in- 
terieure sert de mandrin d'enroulement pour ledit fret- 
tage de fibres et, af in de realiser ledit frettage de fa- 
gon ais£e par enroulement, ledit liant est choisi de 
type thermodurcissable. Ainsi, dans un processus de 
fabrication de tels reservoirs, il est necessaire de pr6- 
voir autant de mandrins que de reservoirs & r6aliser 
et de soumettre chaque reservoir d des traitements 
de longue dur6e d temperature eievee pour obtenir un 
durcissement (polymerisation) approprie dudit liant 
thermodurcissable. 

Ces reservoirs connus sont done couteux. En re- 
vanche, ils presentent des performances eievees et 
peuvent r6sister d des pressions interieures eiev6es, 
de plusieurs centaines de bars. 

Cependant, lorsque Ton desire obtenir des reser- 
voirs de performance moindres, par exemple resis- 
tant seulement d des pressions internes de quelques 
dizaines de bars, il n'est pas 6conomiquement avan- 
tageux de pr6voir, pour ces reservoirs moins perfor- 
mants, la structure des reservoirs connus d6crits ci- 
dessus. 

Par ailleurs, par exemple par la demande brevet 
internationale WO-A-84 00351 et par le brevet fran- 
gais FR-A-2 579 130, on connaTt d6j& des methodes 
de realisation de corps creux par enroulement de fi- 
bres enrobees de liant thermoplastique. Dans ces 
methodes connues, les fibres enrobees de liant ther- 
moplastique (done peu souple & la temperature am- 
biante) sont enrouiees sur un mandrin en subissant 
Taction d'un dispositif de chauffage suiveur, les por- 
tant d fusion partielle au voisinage du mandrin af in de 
faciliter leur enroulement sur ledit mandrin en les as- 
souplissant et/ou d'assurer la solidarisation par sou- 
dage des spires cons6cutives de I'enroulement. II est 
evident que Tapport de chaleur engendr6 par ce dis- 
positif de chauffage suiveur doit §tre precis, af in que 
la fusion partielle des fibres enrobees du liant ther- 
moplastique soit suf f isamment eiev6e pour permettre 
leur enroulement et/ou le soudage desdites spires, 



sans toutefois etre excessive, pour ne pas deteriorer 
lesdites fibres. Le r6glage de cet apport de chaleur 
est relativement simple £ obtenir lorsque la vitesse 
duplication des fibres est constante, par exemple 

5 lors de la realisation d'un corps creux tubulaire, mais 
devient impossible lorsque cette vitesse duplication 
varie, ce qui serait le cas pour la formation de fonds 
d'un reservoir par enroulement. 

Dans ces conditions, ii n'est possible, par cette 

w technique connue, que de realiser des tubes. De plus, 
la mise en oeuvre de cette technique connue n6ces- 
site I'emploi de mandrins creux restant prisonniers 
des tubes apr£s bobinage des fibres enrobees du 
liant thermoplastique ou de mandrins pleins devant 

15 etre detruits apres ce bobinage. Dans les deux cas, 
il faut construire autant de mandrins que de tubes d 
realiser. 

L'objet de la pr6sente invention est de permettre 
la realisation de reservoirs (et non pas de simples tu- 

20 bes) en mati6re composite f ibres-liant thermoplasti- 
que, sans recours & I'utilisation de mandrins perdus. 

A cette fin, selon I'invention, le reservoir pour le 
stockage de fluide sous pression presentant un axe 
longitudinal etcomportant une partie centrale tubulai- 

25 re obtur6e & ses extr6mit6s par deux fonds, dont Tun 
au moins est bombe vers I'exterieur et est pourvu d'un 
goulot, est remarquable en ce qu'il est constitue par 
une enveloppe tubulaire de matiere composite f ibres- 
liant thermoplastique et de deux pieces d'extremite 

30 de matiere thermoplastique charg6e de fibres de ren- 
fort, ladite enveloppe et lesdites pieces d'extremite 
etant solidaires les unes des autres par des zones lo- 
cales thermofondues. 

Ainsi, le reservoir conforme & la pr6sente inven- 

35 tion peut etre realise par solidarisation, par thermo- 
soudage, de trois pieces de matiere composite f ibres- 
liant thermoplastique, & savoir I'enveloppe tubulaire 
(destinee & former ladite partie centrale tubulaire) et 
les deux pieces d'extremite (destin6es & former les- 

40 dits fonds). II en resulte que lesdites pieces d'extre- 
mite peuvent §tre r6alis6es de toute fagon connue, 
par exemple par injection, ce qui eiimine inconve- 
nient mentionne ci-dessus k propos du dispositif de 
chauffage suiveur. Grace au fait que ces trois pieces 

45 sont r6alis6es en une matiere composite f ibres-liant 
thermoplastique, leur assemblage par thermofusion 
est particulierement resistant et etanche, de sorte 
que, bien que constitue de trois pieces, le reservoir de 
I'invention se comporte comme s'il etait monopiece. 

so Avantageusement, chaque zone locale thermo- 
fondue de solidarisation entre ladite enveloppe et une 
desdites pieces d'extremite est annulaire et coaxiale 
audit axe longitudinal. 

Le goulot peut §tre forme dans ladite piec d'ex- 

55 tr6mite constituant ledit fond bombe. En variante, ledit 
goulot peut §tre forme par une piece annulaire solida- 
ris6e de ladite piece d'extremite constituant ledit fond 
bombe. De preference, af in de permettre la fixation 
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d'un dispositif d'obturation dudit goulot sur ledit reser- 
voir, des inserts sont partiellement noyes dans ladite 
piece d'extremite constituant ledit fond bombe. 

Afin que le thermosoudage des trois pieces 5 
constituant le reservoir conforme k I'invention soit op- 
timal, le liant thermoplastique de la matiere composi- 
te constituant ladite enveloppe tubulaire et la matiere 
thermoplastique des deux pieces d'extremite sont de 
meme nature. Par exemple, ledit liant thermoplasti- 10 
que et ladite matiere thermoplastique sont en polya- 
mide. 

Pour pouvoir realiser, en une matiere composite 
constitute de fibres enrobees d'un liant, un reservoir 
pour le stockage de f luide sous pression, ledit reser- 15 
voir presentant un axe longitudinal et comportant une 
partie centrale tubulaire obturee k ses extremites par 
deux fonds, dont Tun au moins est bombe vers I'exte- 
rieur et est pourvu d'un goulot, il est avantageux, se- 
lon la presente invention, d'effectuer les operations 20 
suivantes : 

- sur un mandrin, dont la surface exterieure 
correspond k la surface interieure de ladite 
partie centrale tubulaire, on realise une enve- 
loppe par enroulement d'un ruban d'une matie- 25 
re composite constitute de fibres enrobees 
d'un liant de matiere thermoplastique, ledit ru- 
ban etant porte & fusion partielle parchauffage 

au moment de son enroulement ; 

- on degage ladite enveloppe dudit mandrin et on 30 
la coupe k une longueur correspondant k celle 

de ladite partie centrale tubulaire ; 

- par ailleurs, on realise, k la forme desdites par- 
ties d'extremite, deux pieces de matiere ther- 
moplastique chargee de fibres de renfort ; 35 

- on assemble lesdites pieces de matiere ther- 
moplastique aux extremites de ladite envelop- 
pe ; et 

- on rend solidaires les unes des autres par ther- 
movision locale lesdites pieces de matiere 40 
thermoplastique renforcee de fibres et ladite 
enveloppe de matiere composite f ibres-liant de 
matiere thermoplastique. 

Afin de faciliter la separation de ladite enveloppe 
et du mandrin (et done permettre la reutilisation de ce- 45 
lui-ci pour la fabrication d'autres reservoirs), il est pre- 
ferable que, prealablement k I'enroulement dudit ru- 
ban de matiere composite fibres-liant de matiere 
thermoplastique sur ledit mandrin, on enroule sur le- 
dit mandrin un ruban de matiere thermoplastique 50 
souple, non pourvu de fibres, de fagon k recouvrir la 
totalite de la surface du mandrin sur laquelle est en- 
roule ulterieurement ledit ruban de matiere composite 
fibres-liant de matiere thermoplastique. Ainsi, I'en- 
roulement forme par le second ruban, rendu solidaire 55 
de ladite enveloppe par thermosoudage lors de la 
realisation de celle-ci par bobinage, forme une inter- 
face de glissement entre le mandrin et ladite envelop- 
pe,constituant ainsi une pellicule d'etancheite interne 



au reservoir. 

Avantageusement, chacune desdites pieces de 
matiere thermoplastique (de preference obtenue par 
injection) comporte une virole permettant son emboT- 
tement k frottement dur k I'extremite correspondante 
de ladite enveloppe de matiere composite fibres-liant 
de matiere thermoplastique. La thermofusion locale, 
destinee k solidariser chaque piece de matiere ther- 
moplastique de I'extremite correspondante de ladite 
enveloppe de matiere composite fibres-liant de ma- 
tiere thermoplastique, est alors realisee entre ladite 
virole de ladite piece et la surface en regard de ladite 
enveloppe. 

Cette thermofusion locale est, de preference, ob- 
tenue par I'intermediaire d'une resistance electrique 
entourant ladite virole et disposee entre celle-ci et la 
surface en regard de ladite enveloppe, lorsque ladite 
virole est embottee sur I'extremite correspondante de 
ladite enveloppe. Une telle resistance electrique peut 
presenter la forme d'un grillage ou toile souple. Elle 
est enroulee sur ladite virole avant emboitement de la 
piece dans I'extremite correspondante de ladite enve- 
loppe, apres quoi on procede audit emboitement avec 
I'aide d'un traitement thermique. 

GrSce k un tel traitement thermique, qui permet 
la contraction et/ou la dilatation des pieces k emboT- 
ter, il est possible de realiser I'assemblage k force 
desdites pieces, de sorte que chacune desdites resis- 
tances electriques est pressee radialement entre la 
piece d'extremite correspondante et I'enveloppe. II en 
resulte que le thermosoudage peut alors Stre optimal. 

Les figures du dessin annexe feront bien 
comprendre comment I'invention peut etre realisee. 
Sur ces figures, des references identiques designent 
des elements semblables. 

La figure 1 montre, en coupe longitudinale, deux 
exemples de realisation du reservoir conforme k la 
prtsente invention. 

La figure 2 est une vue en bout du reservoir de 
la figure 1, du c6t6 du goulot. 

Les figures 3,4 et 5 illustrent des phases succes- 
sives de la realisation du reservoir des figures 1 et 2. 

Le reservoir 1, conforme k I'invention et illustre 
sur les figures 1 et 2, est par exemple destine a former 
le corps d'un extincteur k eau ou k poudre devant re- 
sister k une pression de service egale k une vingtaine 
de bars. 

Le reservoir 1 est de forme essentiellement cylin- 
drique autour d'un axe longitudinal L-L et il comporte 
une partie centrale tubulaire cylindrique 2 obturee k 
ses extremites par deux fonds, respectivement 3 et 4. 
Le fond avant 4 est bombe vers I'exterieur et il est 
pourvu d'un goulot 5. 

Sur la demi vue sup6rieure des f igures 1 et 2, on 
a represente un mode de realisation dans lequel le 
goulot 5 fait partie int6grante du fond avant 4 et est 
forme dans la matiere de celui-ci. En revanche, la 
demi vue inferieure des figures 1 et 2 illustre un mode 
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de realisation dans lequel le goulot 5 est constitue par 
une piece annulaire 6, rapportee audit fond avant 4 et 
solidaris6e de fagon etanche de celui-ci. 

Des inserts metalliques 7 sont solidaires dudit 5 
fond avant 4 et sont destines £ ia fixation d'un dispo- 
sitif (non repr6sent6) pour I'obturation commandable 
du goulot 5. 

Comme le montrent les figures 3 & 5, le reservoir 
1 est constitue par I'assemblage et la solidarisation 10 
d'une enveloppe tubulaire cylindrique 2A (destin6e & 
former la partie centrale tubulaire 2) et de deux pieces 
d'extremite 3A et 4A (respectivement destin6es & for- 
mer le fond arrtere 3 et le fond avant 4). 

Pour obtenir I'enveloppe tubulaire cylindrique 2A, 15 
on commence par en rouler sur un mandrin cylindri- 
que, par exemple en aluminium, un premier ruban 
souple de mature thermoplastique, par exemple en 
polyamide, de fagon & former une sous-couche 8 re- 
couvrant, sans lacune, la surface dudit mandrin. Acet 20 
effet, I'enroulement dudit premier ruban souple est 
par exemple realise par enroulement MlicoTdal £ spi- 
res jointives en au moins une 6paisseur. Une telle 
op6ration d'enroulement est bien connue dans la 
technique, de sorte qu'elle n'est pas illustr6e sur les 25 
dessins, qui ne montrent pas non plus ledit mandrin. 
Ensuite, sur la sous-couche 8 maintenue en place sur 
le mandrin, on enroule un second ruban de mature 
thermoplastique (par exemple 6galement en polyami- 
de), ce second ruban incorporant des fibres, par 30 
exemple de verre, pour obtenir une couche superf i- 
cielle 9. L'enroulement du second ruban est effectue 
tout en amenant sa matiere thermoplastique £ fusion, 
comme cela est dScrit par exemple dans le brevet 
frangais FR-A-2 579 130. La fusion de la mature ther- 35 
moplastique du second ruban permet d'assurer le 
thermosoudage dudit second ruban sur lui-mSme, 
ainsi que le thermosoudage des spires du premier ru- 
ban entre elles. La couche superf icielle 9 est avanta- 
geusement constitute de plusieurs epaisseurs d'en- 40 
roulement dudit second ruban. 

Apr£s realisation des couches 8 et 9 ainsi solida- 
ris6es Tune de I'autre, I'ensemble de ces couches 8 
et 9 est separe dudit mandrin d'enroulement et coupe 
& longueur pour former I'enveloppe tubulaire cylindri- 45 
que 2A. On remarquera que, gr£ce £ la sous-couche 
8, la separation d'avec le mandrin est ais6e, par 
translation longitudinale, la sous-couche 8 permet- 
tant le glissement des couches 8,9 sur ledit mandrin. 
Celui-ci peut done etre r6utilis6 pour la realisation 50 
d'autres enveloppes tubulaires cylindriques sembla- 
bles £ I'enveloppe 2A. 

Les pieces 3Aet 4Asont de preference obtenues 
parmoulage par injection de matiere thermoplastique 
(par exemple un polyamide). Un tel moulage par injec- 55 
tion est bien connu dans la technique et n'est done 
pas repr6sente sur les figures. Af in d'obtenir la resis- 
tance m6canique £ la pression souhaitee, on introduit 
dans le moule d'injection des fibres de renfort (par 
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exemple de verre), avant injection de la matier ther- 
moplastique. De telles fibres de renfort peuvent etre, 
selon les buts recherches, courtes ou longues ; elles 
peuvent etre r6parties de fagon aieatoire ou au 
contraire organis6e. Dans ce dernier cas, il est alors 
avantageux de disposer des pieces tissees dans le 
moule d'injection. Les inserts 7, ainsi que reventuelle 
piece annulaire 6, sont egalement disposes dans le 
moule d'injection, avant I'injection de la matiere ther- 
moplastique, af in d'etre au moins en partie noy6s par 
cette matiere thermoplastique et etre rendus solidai- 
res desdites pieces 3A et 4A. 

Comme on peut le voir sur les figures, chacune 
des pieces 3A et 4A comporte une virole, respective- 
ment 10 et 11, permettant son emboitement sur une 
extremite, 12 ou 13, de I'enveloppe 2A. Sur les figu- 
res, on a repr6sente le cas ou les viroles 10 et 11 sont 
destin6es £ p6n6trer dans les extr6mites 12 et 13, 
mais on comprendra que cette disposition, quoique 
avantageuse, n'est pas exclusive : en effet, on peut 
egalement r6aliser les viroles 10 et 11 de fagon que 
ce soit les extr6mites 12 et 13 de I'enveloppe 2Aqui 
penetrent dans elles. II suff irait alors de disposer les 
resistances de thermofusion d6crites ci-apres, non 
plus sur lesdites viroles 10 et 11 , mais sur lesdites ex- 
tr6mit6s 12 et 13 de I'enveloppe 2A. 

Comme le montre la figure 4, sur les surfaces cy- 
lindriques exterieures 14 et 15 des viroles 10 et 11 , on 
dispose des resistances eiectriques, respectivement, 
16 et 17. De telles resistances eiectriques pourraient 
etre obtenues par enroulement heiicoTdal d'un f il eiec- 
triquement resistant. Cependant, il est avantageux 
que les resistances eiectriques 16 et 17 presentent la 
structure d'une toile (ou grillage) metallique, comme 
represente, lesdites toiles s'appliquant sur la totality 
des surfaces cylindriques 14, 15 desdites viroles 10 
et 11. Les resistances eiectriques 16 et 17 peuvent 
etre reli6es & une source de courant exterieure (non 
representee), respectivement par des conducteurs de 
liaison 18 et 19. 

Apres mise en place des resistances 1 6 et 1 7 sur 
les surfaces cylindriques exterieures 14 et 15 des vi- 
roles 10 et 11, lediametre desdites surfaces 14et15, 
augmente de l'6paisseur desdites resistances 16 et 
1 7, est sensiblement egal au diametre interne de I'en- 
veloppe 2A. Aussi pourfaciliter Introduction desdites 
viroles, revetues de leur resistance respective, £ I'in- 
terieur des extr6mites 12 et 13 de I'enveloppe 2A, on 
applique un traitement thermique £ I'enveloppe 2A 
et/ou aux pieces 3Aet 4A. Par exemple, I'enveloppe 
2Aest portee £ 100°C (done elle se dilate), tandis que 
les pieces 3A et 4A sont portees £ -1 8°C (done elles 
se retractent). II est alors possible d'emboiter les vi- 
roles 10 et 11 (pourvues de resistances 16 et 1 7) dans 
les extr6mit6s 12 et 13 de I'enveloppe 2A (voir la fi- 
gure 5), les conducteurs de liaison 18 et 19 restant ac- 
cessibles de I'exterieur. 

Grace e un tel mboitement, les resistances 1 6 et 
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17 sont pressees entre lesdites viroles 10 et 11 et la 
parol interne de I'enveloppe 2A. 

On alimente ensuite les resistances 16 et 17, en 
les reliant & ladite source de courant par I'intermediai- 
re des conducteurs de liaison 18 et 19. Les resistan- 
ces 16 et 17 s'echauffent et amenent a fusion la ma- 
ture thermoplastique superficielle en regard des vi- 
roles 10 et 11 et de I'enveloppe 2A. Aprfcs un tel 
echauffement, les viroles pieces 3A et 4A sont done 
rendues solidaires de I'enveloppe 2A par thermosou- 
dage, par I'intermediaire de zones locales cylindri- 
ques thermofondues (puis resolidifies) 20 et 21 , en- 
tourant les resistances 16 et 17 (voir la figure 1). 

S'ils n'ont pas ete detruits par le passage du cou- 
rant, les conducteurs de liaison 18 et 19 sont alors 
aras6s. On remarquera que les resistances 16 et 17 
restent prisonnieres du reservoir 1, constituant alors 
une armature de renfort pour les fonds 3 et 4. 

Ainsi, gr£ce d invention, on peut obtenir des re- 
servoirs legers (dont la masse peut etre inf6rieure de 
50% & celle de reservoirs metalliques de m§me volu- 
me et de m£me resistance & la pression). On remar- 
quera que, avec les m^mes fonds 3 et 4, mais avec 
des longueurs d'enveloppe 2A differentes, il est pos- 
sible d'obtenir des reservoirs de volumes diff6rents, 
avec un outillage identique. 

Bien que I'exemple d6crit concerne plus particu- 
lierement un corps d'extincteur, il va de soi que la pr£- 



fond bombe. 

3. Reservoir selon la revendication 1, 

5 caracterise en ce que ledit goulot (5) est forme 

par une piece annulaire (6) solidaris6e de ladite 
piece d'extr6mite constituant ledit fond bombe. 

4. Reservoir selon Tune quelconque des revendica- 
w tions 1 d 3, 

caracterise en ce que des inserts (7) sont partiel- 
lement noyes dans ladite piece d'extremite cons- 
tituant ledit fond bombe. 

15 5. Reservoir selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 d 4, 

caracterise en ce que le liant thermoplastique de 
la matiere composite constituant ladite envelop- 
pe tubulaire (2A) et la matiere thermoplastique 
20 des deux pieces d'extremite (3A.4A) sont de 

meme nature. 

6. Reservoir selon la revendication 5, 
caracterise en ce que ledit liant thermoplastique 

25 et ladite matiere thermoplastique sont en polya- 

mide. 

7, Proc6d6 pour la realisation, en une mati6re 
composite constitu6e de fibres enrobees d'un 
liant, d'un reservoir (1) pourlestockagedefluide 
sous pression, ledit reservoir pr6sentant un axe 
longitudinal (L-L) et comportant une partie cen- 
trale tubulaire (2) obtur6e £ ses extr6mites par 
deux fonds (3,4), dont Tun au moins (4) est bom- 
be vers I'exterieur et est pourvu d'un goulot (5), 
caracterise en ce que Ton effectue les operations 
suivantes : 

- sur un mandrin, dont la surface exterieure 
correspond d la surface int6rieure de ladite 
partie centrale tubulaire (2), on realise une 
enveloppe (2A) par enroulement d'un ruban 
d'une matiere composite constitu6e de fi- 
bres enrobees d'un liant de matiere thermo- 
plastique, ledit ruban etant porte & fusion 
partielle par chauffage au moment de son 
enroulement ; 

- on d6gage ladite enveloppe (2A) dudit man- 
drin et on la coupe d une longueur corres- 
pondent £ celle de ladite partie centrale tu- 
bulaire ; 

- par ailleurs, on realise, & la forme desdites 
parties d'extr6mite (3,4), deux pieces 
(3A,4A) de matiere thermoplastique char- 
gee de fibres de renfort ; 

- on assemble lesdites pieces de matiere 
thermoplastique (3A,4A) aux extr6mit6s de 
ladite enveloppe (2A) ; et 

- on rend solidaires les unes des autres, par 
thermofusion de zones locales (20,21) an- 



sente invention peut dtre mise en oeuvre pour la fa- 30 
brication de reservoirs susceptibles de nombreuses 
utilisations, comme par exemple les bouteilles de gaz 
domestiques. 



Revendications 

1- Reservoir (1) pour le stockage de fluide sous 
pression pr6sentant un axe longitudinal (L-L) et 
comportant une partie centrale tubulaire (2) ob- 40 
tur6e h ses extr6mites par deux fonds (3,4), dont 
Tun (4) au moins est bombe vers I'exterieur et est 
pourvu d'un goulot (5), caracterise en ce qu'il est 
constitue par une enveloppe (2A) tubulaire de 
matiere composite fibres-liant thermoplastique 45 
et de deux pieces d'extremite (3A,4A) de matiere 
thermoplastique charg6e de fibres de renfort, la- 
dite enveloppe et lesdites pieces d'extremite 
constituant ladite partie centrale tubulaire (2) et 
lesdits fonds (3,4) et etant solidaires les unes des so 
autres par des zones locales thermofondues 
(20,21), chaque zone locale thermofondue 
(20,21 ) de solidarisation entre ladite enveloppe et 
une desdites pieces d'extremite etant annulaire 
et coaxiale audit axe longitudinal (L-L). 55 

2. Reservoir selon la revendication 1 , 

caracterise en ce que ledit goulot (5) est forme 
dans ladite piece d'extremite (4) constituant ledit 



20 
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nulaires et coaxiales audit axe longitudinal, 
lesdites pieces (3A.4A) de matiere thermo- 
plastique renforc6e de fibres et ladite enve- 
loppe (2A) de mature composite fibres-li- 
ant de matiere thermoplastique. 



caracterise en ce que chacune desdites pieces 
de matiere thermoplastique (3A,4A) comporte 
une virole (10,11) permettant son emboitemente 
frottement dur £ I'extremite correspondante de la- 
dite enveloppe (2A) de matiere composite f ibres- 
liant de mature thermoplastique. 

11. Procede selon la revendication 10, 
caracterise en ce que ia thermofusion locale, 
destinee & solidariser chaque piece de matiere 
thermoplastique de I'extremite correspondante 
de ladite enveloppe de matiere composite f ibres- 
liant de matiere thermoplastique, est r6alis6e en- 
tre ladite virole (10,11) de ladite piece (3A.4A) et 
la surface en regard de ladite enveloppe (2A). 

12. Proc6d6 selon la revendication 11, 
caracterise en ce que ladite thermofusion locale 
est obtenue par I'intermediaire d'une resistance 
eiectrique (16,17) entourant ladite virole (10,11) 
et dispos6e entre celle-ci et la surface en regard 
de ladite enveloppe, lorsque ladite virole est em- 
boitee sur I'extremite correspondante de ladite 
enveloppe. 

13. Proc6d6 selon la revendication 12, 
caracterise pn ce que ladite resistance (16,17) 
eiectrique pr6sente la forme d'un grillage souple. 

14. Proc6d6 selon Tune des revendications 12 ou 13, 
caracterise en ce que ladite resistance (16,17) 
est enrouiee sur ladite virole (10,1 1 ) avant emboT- 
tement de ia piece (3A.4A) dans I'extremite 
correspondante de ladite enveloppe (2A), apr6s 



quoi on precede audit embottement avec I'aide 
d'un traitement thermique. 

5 

Patentanspriiche 

1. Speicherungsbehalter(l) fur eine Flussigkeit un- 
ter Druck mit einer Langsachse (L-L) und einem 
rorhrenformigen, an den Enden durch zwei Bo- 
den (3, 4) geschlossenen Mittelteil (2), von denen 
mindestens einer (4) nach au&engewolbtund mit 
einem engen Hals (5) versehen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, da& er aus einer rohrenformigen 
Verkleidung (2A) aus mitt her moplastischem Bin- 
demittel umhullten Fasern und aus zwei Endtei- 
len (3A, 4A) aus mit Fasern verstarktem thermo- 
plastischem Material besteht, dad die beschrie- 
bene Verkleidung und die Endteile, die den roh- 
renformigen Mittelteil (2) und die Boden (3,4) bil- 
den, miteinander durch Thermoverschmelzung 
(20, 21) verbunden sind, wobei jeder thermover- 
schmolzene Verbindungsbereich (20, 21) zwi- 
schen der Verkleidung und einem der Endteile 
ringformig und koaxial zu der beschriebenen 
Langsachse (L-L) ist. 

2. Behalter nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, dafc das den gewolbten 

30 Boden bildende Endteil (4) den engen Hals (5) 

aufweist. 

3. Behalter nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, dad der enge Hals (5) 
35 aus einem ringformigen Teil (6) besteht, das mit 

dem den gewolbten Boden bildenden Endteil ver- 
bunden ist. 

4. Behalter nach einem der Anspruche 1 bis 3 

40 dadurch gekennzeichnet, daR die Einsatze (7) 

teilweise in das den gewolbten Boden bildende 
Endteil eingebettet sind. 

5. Behalter nach einem der Anspruche 1 bis 4 

45 dadurch gekennzeichnet dak das thermoplasti- 

sche Verbundstoffbindemittel der rohrenformi- 
gen Verkleidung (2A) und das thermoplastische 
Material der beiden Endteile (3A, 4A) aus dem 
gleichen Material sind. 

50 

6. Behalter nach Anspruch 6 

dadurch gekennzeichnet, dad sowohl das ther- 
moplastische Bindemittel als auch das thermo- 
plastische Material aus Polyamid sind. 

55 

7. Verfahren zur Herstellung (aus einem Verbund- 
stoff aus mit Bindemittel umhullten Fasern) eines 
Speicherungsbehalters (1) fur eine Flussigkeit 
unter Druck, wobei der B halter eine Langsachse 



8. Procede selon la revendication 7, 
caracterise en ce que, pr6alablement £ I'enroule- 
ment dud it ruban de matiere composite f ibres-Ii- w 
ant de matiere thermoplastique sur ledit mandrin, 
on enroule sur ledit mandrin un ruban (8) de ma- 
tiere thermoplastique souple, non pourvu de fi- 
bres, de fagon £ recouvrir la totality de la surface 
du mandrin sur laquelle est enroule ulterieure- 15 
ment ledit ruban de matiere composite fibres-li- 
ant de matiere thermoplastique. 

9. Procede selon Tune des revendications 7 ou 8, 
caracterise en ce que lesdites pieces de matiere 20 
thermoplastique (3A.4A) sont r6alisees par injec- 
tion. 

10. Procede selon Tune quelconque des revendica- 
tions 7 & 9, 25 
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(L-L) aufweist und aus einem rohrenformigen an 
den Enden durch zwei Boden (3, 4) geschlosse- 
nen Mittelteil (2) besteht, von denen mindestens 
einer (4) nach aulien gewolbt und mit einem en- 
gen Hals (5) versehen ist, dadurch gekennzeich- 
net, dali die folgenden Arbeltsschritte durchge- 
fuhrt werden: 

- An einem Futter, dessen AuRenflache der 
Innenflache des rohrenformigen Mittelteils 
(2) entspricht, ist durch Wicklung eines 
Bandes aus einem Verbundstoff, der aus 
mitthermoplastischem Bindemittel umhull- 
ten Fasern besteht, eine Verkleidung (2A) 
aufzutragen, wobei das Band durch Erwar- 
mung im Moment der Wicklung teilweise 
geschmolzen wird; 

- Die Verkleidung (2A) des Futters istzu ent- 
fernen und auf eine dem rohrenformigen 
Mittelteil entsprechende Lange zu schnei- 
den 

- Weiterhin sind in der Form der Endteile (3, 
4) zwei Teile (3A, 4A) aus mit Fasern ver- 
starktem thermoplastischem Material her- 
zustellen. 

- Die aus dem thermoplastischen Material 
bestehenden Teile (3A, 4A) sind an den En- 
den der Verkleidung (2A) zu befestigen. 

- SchlieBlich sind die Teile (3A, 4A) aus mit 
Fasern verstarktem thermoplastischem 
Material und die Verkleidung (2A) aus mit 
thermoplastischem Bindemittel umhullten 
Fasern miteinander durch Thermover- 
schmelzung der ringformig und koaxial zu 



10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9 
dadurch gekennzeichnet, dalijedes derTeile aus 
thermoplastischem Material (3A, 4A) einen Ring 
(10, 11) fur das Einstecken an dem entsprechen- 
den Ende der Verkleidung aus mit thermoplasti- 
schem Bindemittel umhullten Fasern aufweist. 



11. Verfahren nach Anspruch 10 

dadurch gekennzeichnet, daR die Thermover- 
schmelzung, durch die jedes Teil aus thermopla- 
5 stischem Material mit dem jeweiligen Ende der 

Verkleidung aus mit thermoplastischem Binde- 
mittel umhullten Fasern verbunden wird, zwi- 
schen dem Ring (10, 11) des Teils (3A, 4A) und 
der Flache gegenuber der Verkleidung erfolgt. 

10 

12. Verfahren nach Anspruch 11 

dadurch gekennzeichnet, da& die Thermover- 
schmelzung uber einen elektrischen Widerstand 
(16, 17) erfolgt, der den Ring (10, 11) umgibt und 
15 der sich zwischen diesem und der der Verklei- 

dung gegenuberliegenden Flache befindet, wo- 
bei der Ring in das jeweilige Ende der Verklei- 
dung eingebettet ist. 

20 13. Verfahren nach Anspruch 12 

dadurch gekennzeichnet, da&der elektrische Wi- 
derstand (16, 17) die Form eines elastischen Git- 
terwerks aufweist. 

25 1 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 2 oder 1 3 
dadurch gekennzeichnet, dafc der Widerstand 
(16, 17) urn den Ring zu wickeln ist, bevor Teil 
(3A, 4A) in das entsprechende Ende der Verklei- 
dung (2A) eingesteckt wird. Erst danach erfolgt 

30 das Einstecken mittels Warmbehandlung. 



Claims 

1 . A tank (1 ) for storing fluid under pressure, having 
a longitudinal axis (L-L) and comprising a tubular 
central part (2) closed at its ends by two ends (3, 
4), at least one of which (4) is outwardly curved 
and is provided with a neck (5), characterised in 
that it is formed by a tubular casing (2A) of a com- 
posite material comprising fibres and a thermo- 
plastic binder, and two end parts (3A, 4A) of ther- 
moplastic material filled with reinforcing fibres, 
the said casing and the said end parts forming 
the said tubular central part (2) and the said ends 
(3, 4) being rigidly connected by thermofused lo- 
cal zones (20, 21), each thermofused local zone 
(20, 21) providing the connection between the 
said casing and one of the said end parts being 
annular and coaxial of the said longitudinal axis 
(L-L). 

2. A tank according to claim 1 , characterised in that 
the said neck (5) is formed in the said end part 

55 (4) forming the said curved end. 

3. A tank according to claim 1 , characterised in that 
the said neck (5) is formed by an annular part (6) 
rigidly connected to the said end part forming the 



der Langsachse liegenden Bereiche 35 
(20,21) zu verbinden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7 
dadurch gekennzeichnet, daR bevor das Band 
aus mit thermoplastischem Bindemittel umhull- 40 
ten Fasern urn das Futter gewickelt wird, dieses 
Futter mit einem Band (8) aus faserfreiem, elasti- 
schem, thermoplastischem Material umwickelt 
wird, so dad die gesamte Flache des Futters, das 
spater mit den mit thermoplastischem Bindemit- 45 
tel umhullten Fasern umwickelt wird, bedeckt ist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 7 oder 8 
dadurch gekennzeichnet, daft die Teile aus ther- 
moplastischem Material (3A, 4A) mittels Injektion 50 
hergestellt werden. 
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said curved end. 

4. A tank according to any one of claims 1 to 3, char- 
acterised in that inserts (7) are partially embed- 5 
ded in the said end part forming the said curved 
end. 

5. A tank according to any one of claims 1 to 4, char- 
acterised in that the thermoplastic binder of the 
composite material forming the said tubular cas- 
ing (2A) and the thermoplastic material of the two 
end parts (3A, 4A) are of the same type. 

6. A tank according to claim 5, characterised in that 
the said thermoplastic binder and the said ther- 
moplastic material are of polyamide. 

7. A process for making a tank (1) for storing fluid 
under pressure, from a composite material con- 
sisting of fibres coated with a binder, the said 
tank having a longitudinal axis (L-L) and having a 
tubular central part (2) closed at its ends by two 
ends (3, 4) at least one of which (4) is outwardly 
curved and is provided with a neck (5), character- 
ised in that the following operations are carried 
out: 

- a casing (2A) is formed on a mandrel, the 
outer surface of which corresponds to the 
inside surface of the said tubular central 
part (2), by winding a strip of a composite 
material consisting of fibres coated with a 
thermoplastic binder, the said strip being 
brought to partial fusion by heating when it 
is being wound; 

- the said casing (2A) is removed from the 
said mandrel and is cut to a length corre- 
sponding to that of the said tubular central 
part; 

- two parts (3A, 4A) of thermoplastic material 
filled with reinforcing fibres are also made 
to the shape of the said end parts (3, 4); 

- the said thermoplastic parts (3A, 4A) are 
connected to the ends of the said casing 
(2A); and 

- the said parts (3A, 4A) of thermoplastic ma- 
terial reinforced with fibres and the said 
casing (2A) of composite material compris- 
ing fibres and a thermoplastic binder are 
rigidly connected to one another by t hermo- 
fusion of local annular zones (20, 21) co- 
axial of the said longitudinal axis. 

8. A process according to claim 7, characterised in 
that prior to the winding of the said strip of com- 
posite material comprising fibres and a thermo- 
plastic binder on the said mandrel, a strip (8) of 
flexible thermoplastic material devoid of fibres is 
wound on said mandrel so as to cover all the sur- 



face of the mandrel over which the said strip of 
composite material comprising fibres and ther- 
moplastic binder is wound subsequently. 

9. A process according to claim 7 or 8, characterised 
in that the said parts of thermoplastic material 
(3A, 4A) are produced by injection. 



10 10. A process according to any one of claims 7 to 9, 
characterised in that each of the said parts of 
thermoplastic material (3A, 4A) comprises a ring 
(10, 11) whereby it can be fitted with hard friction 
to the corresponding end of the said casing (2A) 
15 of composite material comprising fibres and ther- 

moplastic binder. 

11. A process according to claim 10, characterised in 
that the local thermofusion intended to connect 

20 each part of thermoplastic material to the corre- 
sponding end of the said casing of composite ma- 
terial comprising fibres and thermoplastic binder 
is carried out between the said ring (10, 11) of the 
said part (3A, 4A) and the facing surface of the 
25 said casing (2A). 

12. A process according to claim 11, characterised in 
that the said local thermofusion is produced by 
an electrical resistor (16, 17) surrounding the 

30 said ring (10, 11) and disposed between the latter 
and the facing surface of the said casing when 
the said ring has been fitted on the correspond- 
ing end of the said casing. 

35 13. A process according to claim 12, characterised in 
that the said electrical resistor (16, 17) has the 
form of a flexible grid. 

14. A process according to claim 12 or 13, character- 
40 ised in that the said resistor (16, 17) is wound on 

the said ring (10, 11) before the part (3A, 4A) is 
fitted into the corresponding end of the said cas- 
ing (2A), whereafter the said fitting is carried out 
by means of a heat treatment. 

45 
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